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■ 1 . 2 . 

Beschreibung damit begrenzt 

Aus der Hauptanmeldung P 43 06 447.7 ist es be- 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Recyceln kannt, den vorbehandelten Polyurethan-Hartschaum 

von Polyurethan-Hartschaum und zur Herstellung von auf < 10 mm zu zerkleinern, auf 2—4% Feuchtigkeit zu 

Formkorpern aus vorbehandeltem Hartschaum, durch 5 trocknen und dann mit einem Polyurethankleber zu ver- 

Zerkleinern des Ausgangsproduktes auf < 10 mm, mischen und dieses Gemisch dann in vorgeheizte For- 

Trocknen auf 2—4% Feuchtigkeit, Vermischen mit ei- men zu fallen, die uber eine entsprechend groBe Rund- 

nem Bindemittel (Polyurethankleber), Einfullen in vor- bahn gefiihrt und dabei auf bis zu 20 N/mm 2 gepreBt 

geheizte und den gewunschten Formkorper vorgeben- und in einem Tunnelofen auf 80 bis 200° C beheizt wer- 

de Form und Verpressen bei Temperaturen zwischen 10 den. Auf diese Weise ist ein annahernd kontinuierlicher 

80— 200° C und einem Druck von bis zu 20 N/mm 2 nach Betrieb mdglich, allerdings mit dem Nachteil, daB ent- 

Patent (Paten tanmeldung P 43 06 447.7). Die Erfindung sprechend lange Bearbeitungszeiten, insbesondere im 

betrifft auBerdem eine Anlage zur Aufarbeitung von Tunnelofen anfallen, so daB der AusstoB einer derarti- 

Polyurethan- Hartschaum mit einer Schneidmuhle, ei- gen Anlage immer noch begrenzt ist 

nem Klassiersieb, einer Mischeinrichtung mit Trock- 15 Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 

nungsteil und einer das Mischprodukt in mehrteiligen Recycling- Verfahren und eine Recyling-Anlage gem. 

Formen beeinflussenden Presse. Hauptanmeldung mit hoherem AusstoB und verbesser- 

Ein derartiges Verfahren ist grundsatzlich bekannt ter Qualitat zu schaffen. 

(JP-A-57-34 926 und FR-A-20 29 622). Bei diesem be- Die Aufgabe wird gemaB der Erfindung dadurch ge- 

kannten Verfahren wird aus Partikeln eines harten Poly- 20 lost, daB nach dem Vermischen oder gleichzeitig ein 

urethanschaumes und einem Bindemittel Material fur Katalysator zugegeben und dieses Gemisch in mehrere 

Verpackungs- und Isolationszwecke hergesteilt Diese Drehtische integrierte Formen gleichzeitig und im vor- 

Partikel werden entsprechend auf unter 20 bzw. 10 mm gebbaren und aufeinander abgestimmten Takt einge- 

zerkleinert, mit dem Bindemittel gemischt und dann in fullt wird, daB die Formen dann mit Druck beaufschlagt 

einer beheizten Presse komprimiert und die so erhalte- 25 werden und daB nach einer Wartezeit von einer bis 

nen Platten dann als warmedammendes Material einge- wenigen Minuten das Formteil ausgeformt und die 

setzt Allerdings haben diese Platten eine zu geringe Form dann gereinigt wird. 

Elastizitat und Bruchfestigkeit, so daB sie als Platten in Durch den entsprechenden Mischvorgang und die 

dem Sinne nicht einsetzbar sind, sondern allenfalls als Zugabe von Katalysatoren vorzugsweise entsprechen- 

Ersatz fur Steinwolle o. a. Matten. Aus der DD- 30 den Beschleuiugern kann der PreB- und Beheizungsvor- 

PS 1 44 885 ist ein Verfahren zur Herstellung von Form- gang wesentlich verkurzt werden. Dabei wirkt sich die 

teilen aus Polyurethanschaumabfallen bekannt, bei dem Feuchtigkeit im Mischprodukt vorteilhaft aus, so daB es 

zerkleinerte Schaumabfalle mit einer KorngrSBe zwi- auch denkbar ist, gezielt die genannte Trocknungsgren- 

schen 0,5 mm und 10 mm Durchmesser mit einer Gum- ze von bis zu 4% zu erhohen. Dabei ist es beispielsweise 

mildsung benetzt werden. Aus diesem Ausgangsmateri- 35 auch moglich, unvorbehandeltes, d. h. mehr oder weni- 

al werden Platten, Belege und u.a. Formteile hergestellL ger ungetrocknetes Gut zuzufuhren, da sich dann der 

Zur Herstellung von flexiblen Bodenbelagplatten ist es Katalysator schneller und gleichmaBiger auswirken 

ferner bekannt (DE-OS 24 39 672), geschnitzelte Kunst- kann. Vorteilhaft ist dabei gleichzeitig, daB durch den 

lederabfalle u.a. zerkleinerte Materialien aus thermopla- zugegebenen Katalysator sich auch eine verbesserte 

stischem Kunststoff in einer StrangpreBmaschine zu 40 Qualitat ergibt, d. h. Formkorper bzw. Platten, die sich 

plastifizieren und aus dem so durchgearbeiteten Materi- durch hohe Elastizitat und gleichzeitig Bruchfestigkeit 

al mit Hilfe einer PreBeinrichtung eine Bahn zu erzeu- auszeichnen. Vorteilhaft ist weiter, daB durch die M6g- 

gen, die dann in Einzelplatten zerschnitten wird Ferner lichkeit, mehrere parallel zueinander angeordnete 

ist es bekannt, aus einem Gemisch aus Integralschaum- Drehtische einzusetzen, der AusstoB wesentlich erhoht 

Granulat und Flocken sowie weichem Polyurethan- 45 werden kann. Die von den Drehtischen abgenommenen 

schaum in einer beheizten Presse bei etwa 190 bis 200° C Formkorper konnen dann im vorgegebenen Takt aufs 

rutschfeste Auslegware herzustellen (DD-PS 1 14 927). ein Forderband ubergeben und abgefordert werden. 

Die Flocken aus weichem Polyurethanschaum dienen Formkorper mit optimal gleichmaBiger und glatter 

hierbei als Bindemittel Oberflache werden erfindungsgemaB dadurch erzeugt, 

SchlieBlich ist es der DE-OS 38 44 664 zu entnehmen, 50 daB das Gemisch in der Form mit 3—10 N/mm 2 beauf- 

in einem Zweischrittverfahren aus entsprechend zer- schlagt wird. Aufgrund der geringen Druckeinwirkung 

kleinertem Polyurethan-Hartschaum und einem Binde- ist ein gleichmaBiges Zusammenpressen des Ausgangs- 

mittel zunachst einmal mit geringerem Druck das Mate- produktes gewahrleistet und damit gleichzeitig auch er- 

rial zu komprimieren, um dann in einem zweiten Schritt reicht, daB die einzelnen Teile des Ausgangsproduktes 

mit h&herem Druck (4 N/mm 2 ) das Material endzuver- 55 intensiv mit dem Bindemittel reagieren und zwar unter- 

dichten. Die so hergestellten Platten sollen Spanplatten stutzt durch den Katalysator. 

hinsichtlich Elastizitat und Bruchfestigkeit iibertreffen. GemaB der Lehre des Hauptpatentes soli der Staub- 

Nachteilig ist allerdings, daB dieses Verfahren einwand- anteil 30% nicht uberschreiten. Um andererseits aber 

frei nur bei entsprechend vorbereiteten Produktionsab- eine moglichst gunstige Mischung und eine mdglichst 

fallen arbeitet. AuBerdem hat sich gezeigt, daB eine Zer- 60 gunstig zu beeinflussende Mischung vorzugeben, sieht 

kleinerung auf 20 mm und kleiner, d h. also bis etwa die Erfindung vor, daB das Ausgangsprodukt bei 5 mm 

10 mm nicht ausreicht, um das Verfahren einwandfrei abgesiebt und dann mit Polyurethankleber und einem 

durchzufuhren. Besonders nachteilig ist, daB in diskonti- Katalysator vermischt wird. Aufgrund der gQnstigen 

nuierlichen Schritten gearbeitet wird, weil die Presse KorngroBe kann der Polyurethankleber und der zuge- 

nach Erreichen des EndpreBweges eine Zeitlang ange- 65 mischte Katalysator die notw ndige Bindewirkung voll 

halten werden muB, bevor eine Entlastung und ein Aus- und kurzfristig entfalten, so daB sich die gewunschten 

formen moglich ist. Der AusstoB einer derartigen nach Endprodukte ergeben. 

dem beschriebenen Verfahren arbeitenden Anlage ist Um die Taktzeit bei den einzelnen Drehtischen mog- 
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mengepreBt, so daB entsprechende Endprodukte viei 
™g£on< JuS U Oder to «toer Au6.nb.hn z»m ^ 

XEfweiteres zu betteiben. Gezielt sieht die ErfindunE 
St£^rd2V«rSnhoh« AmeU. u Papier ». 

^bStTSiranfnf . * Mer to jeder Bene- 



1 ft j. 7 'ih.ioce als solche schneller zu verarbeiten 
T^SfSfSSS des Katalysators verzichtet 

,en des Gemisches vorzubeugen ist e^fKtor 
v«r.»Uehen daB das Bindemittel und der Katalysator 
mefSeuiSger) vor dem Zumischen vorgewarmt wer- 
den Obwohl Mbeide Produkte bzw. Bestandteile nur in 

lufenberekhe der herzustellenden Formkorper wird 

^ESSSung des Verfahrens dient eine Anlage 
die ergSd Tden bekannten Bestandteilen vorsieht. 
daB de^Mischeinrichtung mehrere Flansche mit Ab- 
zweigfSrderern zugeordnet sind, daB die Abzweigtorde- 
IZ Smischventile fur den Katalysator aufweisen und 
daB den A?zweigf6rderern Drehtische mit mtegnerten 
pinpr Full- einer Pressen- und einer aus 
rSs^n^aieordnet sind. Dan* ist die Mog- 
lichkeit gegeben, mit einer Schneidmtihle und einer 
SSiiStung quasi kontinuierlich eine VielzaW von 
F^mkorpern he«ustellen indem * M**"^ 
iiber zugeordnete Flansche gleichzeittg mehrere AD 
Sreigfarderer beschickt, iiber die das M,schprodukt un- 
Sgabedes Katalysators den Drehmchenunddamit 
den Formen zugefuhrt wird. Diese Drehtische we*en 
nnter anderem die Pressenstation auf, wo die Formen 

bzw in den Drehtischen ist die einzubnngende Heiz ei 
^me relativ gering, zumal iiber eine Vorheizung und 
Se g £SS eine Beheizung der Pressenstation 
St unbedmgt notwendig ist Durch das Auseinander- 
z ehen der einzelnen PreB- und Heizvorgange konnen 
d£ entsprechenden Aggregate wesenthch veremfacht 

"letes^^^^ 

eangsproduktes mit dem Bindemittel wird I gemaB der 
IrSng dadurch erreicht, daB der Mischemnchtung 
eSt Dosierpumpe ausgenistete Bedusung zugeord- 
„ ' :, t niece Bedusung ist dabei so ausgefuhrt, daB uber 
S LangeTnfden Umfang der ^^chjungg«e- 
hen an mehreren Stellen ein Emdusen bzw. Bedusen 
erfolS wodurch die gewiinschte gleichmaBige Mi- 

2 hereestellt werden kann, die damit auch f ruhzei- 
Sff JSS52L bzw. eine Obergabe auf den zuge- 
rt r^ten Abzweieforderer moglich macht. 
^TbetpiSse in der Mischeinrichtung schon 
vorgewarmte Ausgangsprodukt wird nach Jem Bed" 
sen und dem Zumischen des Katalysators m der Fullsta 
tim, hi eine Form eingefOllt, woraufhin die Form ge- 
JchloTsen Jnd dTnn vor Erreichen der Pressenstation 
noch euim^ in einer Heizstation aufgeheiz wird. Das 
cnteprechend vorbehandelte bzw. vorgewarmte Pro- 
duSfgelangt dann in die Pressenstation, wo die = Verfor- 
mung bzw. Verdichtung vorgenommen wird. Nach einer 
SSigen Ausbildung ist dabei vorgesehen daB 
SS Pressen- und Ausschleusstation eine Nach- 
hdzsution vorgesehen ist Das Material kann nach Er- 
SnSS- entf prechenden Verdichtung dann entspre- 
chend schonend nachgeheizt werden, so jiaB . sich ein 
sleichmaBiges Endprodukt bzw. ein g^chmaBiges 
Fomterefgibt, das insbesondere eine durchgehend 
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glatte und abgedichtete Oberflache aufweist 

1st es aufgrund des zum Einsatz kommenden Produk- 
tes zweckmaBig, eine verlangerte Nachheizstation vor- 
zugeben, ist es gemaB der Erfindung moglich, daS die 
Drehtische uber einen Bypass verfugen, in den ein Tun- 
nelofen mit kleinen Abmessungen oder in kleinen Ab- 
messungen integriert ist. Die einzelnen Formen durch- 
laufen den Bypass und den Tunnelofen, werden hier 
entsprechend erwarmt bzw. warm gehalten und werden 
am Ende des Tunnelofens geoffnet und entleert Noch 
im Tunnelofen kann dann mit der Abwarme nach ent- 
sprechender Reinigung der Formen eine entsprechende 
Vorwarmung vorgenommen werden, so daB die einzel- 
nen Formen beim Erreichen der Fiillstation wieder die 
gewunschte Temperatur aufweisen, um das Mischpro- 
dukt aufzunehmen und dann nach SchlieBen der For- 
men entsprechend weiterzutransportieren. 

Die weiter vorne schon beschriebene Gleichformig- 
keit des AusstoBes an Formteilen oder Platten wird ge- 
wahrleistet, indem aile Drehtische von Seiten der Aus- 
schleusstation auf ein gemeinsames Forderband uber- 
gebend ausgebildet sind, wobei durch die vorgegebene 
Taktfolge ein dichtes Aneinanderliegen und Abfordern 
der einzelnen Formteile bzw. Platten gewahrleistet ist 

Die Erfindung zeichnet sich insbesondere dadurch 
aus, daB ein Verfahren und eine Anlage geschaffen sind, 
die bei hohem AusstoB eine hohe Qualitat gewahrlei- 
sten. Dabei ist die Verarbeitungsanlage und auch das 
erfindungsgemaBe Verfahren soweit variierbar, daB un- 
terschiedlichen Gegebenheiten, d. h. insbesondere Zu- 
sammensetzungen des Ausgangsproduktes Rechnung 
gctragcn werden kann. Auch ist es denkbar, die einzel- 
nen Drehtische bzw. Abzweigforderer so zu schalten 
bzw. schaltbar auszubilden, daB damit dem Mengenan- 
gebot voll Rechnung getragen werden kann, ohne daB 
die einzelnen Verfahrensschritte verandert werden 
mussen. Vielmehr wird einfach einer oder mehrere 
Drehtische zugeschaltet oder auch abgeschaltet 

Weitere Einzelheiten und Vortcile des Erfindungsge- 
genstandes gemaB Verarbeitungsanlage ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung der zugehdrigen 
Zeichnung, in der bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele mit 
den dazu notwendigen Einzelheiten und Einzelteilen 
dargestellt sind. Es zeigt 

Fig. 1 eine Verarbeitungsanlage mit mehreren paral- 
lel geschalteten Drehtischen und 

Fig. 2 eine Verarbeitungsanlage fur gleichzeitige Ver- 
arbeitung von Papier und mit einer Zumischstation fur 
einen Katalysator. 

Fig. 1 zeigt eine Verarbeitungsanlage (1), in der Poly- 
urethan-Hartschaum recycelt werden soli und kann. 
Von dem hier nicht dargestellten Tagessilo (2) wird ein 
entsprechcndes Ausgangsprodukt einer Schneidmuhle 
(3) zugefuhrt, um hier auf die gewQnschte KorngroBe 
von unter 5 mm zerschnitten bzw. zerkleinert zu wer- 
den. Als Zwischenbunker (4) dient hier ein Behalter, der 
einen Auslauftrichter aufweist, der hier nicht dargestellt 
ist 

Uber den Zwischenbunker (4) geiangt das Ausgangs- 
produkt in eine Mischeinrichtung (6), wo uber eine Do- 
sierpumpe (7) Polyurethankleber gezielt und in der not- 
wendigen Menge bzw. gewunschten Menge zugefuhrt 
und eingedQst wird. Unterhalb der Mischeinrichtung (6) 
verlauft ein Verteilungsforderer (12), uber den mehr re 
uber Flansche (13, 39, 42) angeflanschte Abzweigforde- 
rer (21, 40, 43) mit Mischprodukt versorgt werden. 

An die Abzweigforderer (21, 40, 43) sind Drehtische 
(14, 41, 44) angeschlossen, auf denen bzw. in denen die 



weitere Bearbeitung des Mischproduktes erfolgt, bevor 
die Endprodukte auf das Forderband (15) fallen und von 
hier aus dem Lagerplatz (46) zugefuhrt werden. 

Die einzelnen Drehtische (14, 41, 44) sind mit mehre- 
5 ren Formen (16, 17, 18) bestiickt, die mit Mischprodukt 
gefulit werden, um dann um den Drehtisch (14, 41, 44) 
herumgef uhrt und entsprechend beeinfluBt zu werden. 

Zunachst werden die Formen (16) in der Fiillstation 
(24) mit dem Ausgangsprodukt gefulit, woraufhin die 

10 zwei- oder mehrteilige Form (16) geschlossen wird, um 
von hier zur Heizstation (27) gebracht zu werden. Die 
Heizstation (27) kann auch gleichzeitig die Station sein, 
wo die Formen geschlossen werden, um dann der Pres- 
senstation (28) zugefuhrt zu werden. Im Bereich der 

15 Pressenstation (28) erfolgt dann die Verdichtung in der 
hier mit (18) bezeichneten Form auf die gewunschte 
Starke von 10—30 oder auch mehr mm. 

Nach Verlassen der Pressenstation (28) erreichen die 
Formen (16, 17, 18) die Entriegelungs- bzw. Ausschleuss- 

20 tation (31). Hier wird dann der Formkorper (32) dem 
Forderband (15) ubergeben, um als abgekuhlter bzw. 
verfestigter Formkorper (32') dann bis zum Lagerplatz 
(46) verfahren zu werden. 

Fur eine gleichmaBige Mischung aus Polyurethan- 

25 Hartschaum u. a. Bestandteilen sowie Bindemittel in 
Form von Polyurethankleber ist es wichtig, daB der Po- 
lyurethankleber uber die Dosierpumpe (7) gleichmaBig 
der Mischeinrichtung (6) zugefuhrt wird. Die Mischein- 
richtung (6) verfugt dabei uber eine Bedusungsleiste 

30 bzw. Bedusung (38), die sich uber einen groBen Teil der 
Lange der Mischeinrichtung (6) erstreckt, so daB eine 
fruhzeitige und gleichzeitige Durchmischung des Aus- 
gangsproduktes moglich ist 
Fig. 2 entspricht bezuglich des Tagessilos (2), der 

35 Schneidmuhle (3) des Zwischenbunkers (4), der Misch- 
einrichtung (6) und der Dosierpumpe (7) der Darstellung 
gem. Fig. 1. Auch der Verteilungsfdrderer (12) ist hier 
angedeutet und der Flansch (13) bzw. (39), fiber den der 
Abzweigforderer (40) entsprechend bedient wird. Im 

40 Bereich des Abzweigforderers (40) ist hier, wie Fig. 2 
entnommen werden kann, ein Zumischventil (47) vorge- 
sehen, uber das Katalysator aus dem Behalter (48) abge- 
zogen und dem Mischprodukt zugedust wird bzw. auf- 
gedust wird. Durch entsprechende Ausfuhrung und 

45 Fuhrung des Abzweigforderers (40) erfolgt eine ent- 
sprechende Durchmischung des Mischproduktes mit 
dem Katalysator. ZweckmaBigerweise ist der Behalter 
(48) dazu mit f^iner hier nicht dargestellten Dosierpum- 
pe versehen. 

so Abweichend von der Darstellung in Fig. 1 ist hier dem 
Drehtisch (41) eine besonders ausgebildete Nachheiz- 
station (45) zugeordnet. In Form eines Bypasses (50) 
werden die einzelnen Formen (16) entweder auf dem 
Drehtisch oder vom Drehtisch abgezogen in einen Tun- 

55 nelofen (51) gefordert und hier der entsprechenden 
Temperatur von rund 150°C ausgesetzt Die entspre- 
chend in der Pressenstation (28) verdichteten Materia- 
lien konnen so der notwendigen Temperaturbeeinflus- 
sung ausgesetzt werden, wobei durch die Fdrderge- 

60 schwindigkeit der einzelnen Formen (16, 17, 18) die Be- 
einflussungszeit von 10—20 Minuten oder auch langer 
variiert werden kann. 

Im Bereich der Ausschleusstation (31) werden die 
Formen (16, 17, 18) geoffnet und die Formkorper (32) 

65 entnommen und dem hier nicht dargestellten Fdrder- 
band (15) ubergeb n. Die geoffneten Formen (16, 17, 18) 
werden dann auf dem weiteren Weg durch den Tunnel- 
ofen durch Ausnutzung der Abwarme auf Temperatur 
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gehalten bzw. wieder auf Temperatur gebracht, gerei- 
nigt und dann der Fullstation (24) wieder zugefuhrt^ 

Die aus Fig. 2 ersichtliche Ver arbeitung^lage Cf) 
kann vorteilhaft auch zur Herstellung von ^orpem 

aus Polvurethan-Hartschaum u.a. Bestandteiien 5 
S SesoXe Papier ausgenutz, t werden wozu em 
Zugabetrichter (52) fur entsprechend vorbereitetesl^ 
pier vorgesehen ist. Dieses Papier wird uber das Forder- 
band (53) dem Zwischenbunker (4) zugefiihrt oder aber 
auch dem Forderband, das zur Schneidnuihle (3) fuhrt. 10 
Letztem harden Vorteil, daB dann bereits .n der 
ScnneTdmiihle (3) eine bestimmte Durchmischung er- 
foTgl de eTn gleichinaSiges Produkt ergibt, das dann m 
defMischeinrichtung (6) weiter gem.scht und vor aUem 
mit Polyurcthankleber oder einem ahnhchen Bmdemit 15 
Z versehen wird, um dann in Puchtung Drehtisch (14 
41 44) gebracht und verdichtet zu werden Ober den 
Zuetbefricnter (52) und das Forderband (53) kann die 
Meng ?es zu^egebenen Papiers bzw. der zugegebenen 
ZeTu1o Se bisauf80%hochgeschraubtwerden 20 

Alle genannten Merkmale, auch die den Zeichnungen 
allcin zu entnehmenden, werden aUem und m Kombma- 
tion als erfindungswesentlich angesehen. 
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1 Verfahren zum Recyceln von Polyurethan-Hart- 
schaum und zur Herstellung von Formkorpern aus 
vorbehandeltetn Hartschaum, durch Zerkleinern 
des Ausgangsproduktes auf < 10 mm. Trocknen 30 
auf 2-4% Feuchtigkeit, Vermischen mit einem 
Bindemittel (Polyurethankleber), Einfullen in yor- 
geheizte und den gewunschten Formkorper vorge- 
bende Form und Verpressen bei Temperaturen 
zwischen 80- 200°C und einem Druck von bis zu 35 
20 N/mm 2 nach Patent (Patentanmeldung 
P 43 06 447.7), dadurch gekennzeichnet, daB nach 
dem Vermischen oder gleichzeitig ein Katalysator 
zugegeben und dieses Gemisch in mehrere Drehti- 
sche integrierte Formen gleichze.tig ; nn vorgebba- 40 
ren und aufeinander abgestimmten Takt einge ullt 
wird daB die Formen dann mit Druck beaufschlagt 
werden und daB nach einer Wartezeit von einer bis 
wenigen Minutcn das Formteil ausgeformt und die 

zeichnet, daB das Gemisch in der Form mit 3-10 
N/mm 2 beaufschlagt wird. 

3 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Ausgangsprodukt be! 5 mm abge- 50 
siebt und dann mit Polyurethankleber und einem 
Katalysator vermischt wird. , o „„ 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Form vorgeheizt und beim Pres- 
senund/oder danach 10-20 Minutenbeheizt wird 55 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gemisch in der Form auf Form- 
korper bzw. Platten mit 10-30 mm zusammenge- 

o'verTahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- eo 
zeichnet, daB die vorgeheizte Form nach dem Pres- 
sen durch eine Beheizungszone gefuhrt wird. 
7. Verfahren nach Anspruch 1 bis Anspruch ^da- 
durch gekennzeichnet, daB der Polyurethan-Hart- 
schaum teilweise durch einen Zellulosestoff, vor- 65 
zugsweise Papier ersetzt wird. . 
8 Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Anteil Zellulose groBer als der 



des Polyurcthan-Schaums gewahlt wird, vorzugs- 
weise bei bis zu 80<>/o liegt und daB die Ausgangs- 
stoff e intensiv miteinander vermischt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 und Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Menge des zugege- 
benen Katalysators nut steigendem Anteil Zellulo 
se (Papier) fallt und bei Uber 60% ganz entfallt- 

10. Verfahren nach Anspruch L dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Bindemittel und der Katalysator 
(Beschleuniger) vor dem Zumischen vorgewarmt 

TT Aniage zur Aufarbeitung von Polyurethan- 
Hartschaum mit einer Schneidmuhle, einem Klas- 
siersieb, einer Mischeinrichtung mnTrocknungstert 
und einer das Mischprodukt in mehrteihgen For- 
men beeinflussenden Presse zur Durchfuhrung des 
Verfahrens nach Anspruch 1 und/oder einem der 
Anspruche 2-10, dadurch gekennzeichnet daB der 
Mischeinrichtung (6) mehrere Flansche (13 39 42) 
mit Abzweigforderern (21, 40, 43) ^geordnet smd 
daB die Abzweigforderer Zumischventile (47) fur 
den Katalysator aufweisen und daB den Abzweig- 
forderern Drehtische (14, 41, 44) mit integrierten 
Formen (16, 17, 18) einer Full- (24), emer Pressen- 
(28) und einer Ausschleusstation (31) nachgeordnet 

l^Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Mischeinrichtung (6) eine mit Do- 
sierpumpe (7) ausgerustete Bedusung (38) zugeord- 

13* Aniage nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen der Full- und der Pressen- 
station (24, 28) eine Heizstation (27) vorgesehen 1st. 
S. Aniage nich Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen Pressen- und Ausschleuss- 
tation (28, 31) eine Nachheizstation (45) vorgesehen 

S" Aniage nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drehtische (14 41. 44) aber emen 
Bypass (50) verfugen, in den em Tunnelofen (51) mit 
kleinenAbmessungenintegnertist. 
16. Aniage nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB alle Drehtische (14, 41, 44) von Seiten 
der Ausschleusstation (31) auf ein gememsames 
F6rderband(15) ubergebend ausgebildet sind. 
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